J 



PCT/EP200 4 / 0 1 1 2 1 e 



Europaisches 
Patentamt 



European 
Patent Office 



Office europ^en 
des brevets 



08. 11 200& 



Bescheinigung Certificate 



REC-D 1 1 NOV 2004 



WIPO 



PCT 



Attestation 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprQnglich eingereichten 
Fassung der auf dem nSch- 
sten Blatt bezeichneten 
europdischen Patentanmel- 
dung aberein. 



The attached documents 
are exact copies of the 
European patent application 
described on the following 
page, as originally filed. 



Les docunnents fix^s ^ 
cette attestation sont 
conformes d la version 
initialement d^posee de 
la demande de brevet 
europten sp&cifite d la 
page suivante. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n"" 

03026039.2 



PRIOWTV 
DOCUMENT. 



Der Prdsldent des EuropSlschen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Offi< 
Le President de I'Offlce europ6en des brevets 

P.O. 

— 

R C van Dljk 



BEST AVAILABLE COPY 



EPA/EPO/OEB Form 1014.1 - 02.2000 7001014 



Europaisches European Office europeen 

Patentamt Patent Office des brevets 



Anmeldung Nr: 

Application no.: 03026039.2 



Demande no: 



Anmeldetag: 
Date of filing: 
Date de dfipdt: 



12.11.03 



Anmelder/Appi 1cant(s)/DeBiandeur(s): 

Junker, Erwln 
Kappelwindeckstrasse 95 d 
77815 Buhl/Baden 
ALLEMA6NE 



Bezel chnung der Erf 1 ndung/TI tl e of the Inventlon/Tltre de !■ Invention: 
(Falls die Bezelchnung der Erflndung nicht angegeben 1st. slehe Beschrelbung. 
If no title Is shown please refer to the description. 
SI aucun titre n'est 1nd1qu6 se referer a la description.) 



In Anspruch genominene Prloriat(en) / Prlorlty(les) claimed /Pr1or1t6(s) 
revendl qu6e( s) 

Staat/Tag/Aktenzelchen/State/Date/Flle no-/Pays/Date/Num6ro de d6p6t: 



Internationale Patentklasslf Ikatlon/Internatlonal Patent Classification/ 
Classification Internationale des brevets: 



Am Anmeldetag benannte Vertragstaa ten/Contracting states designated at date of 
flllng/Etats contractants d€s1gn£es lors du d^pdt: 



AT BE B6 CH CY CZ DE DK EE ES FI FR 6B 6R HU IE IT LU MC NL 
PT RO SE SI SK TR LI 



B24B/ 



03026039.2 
EPA/EPO/OEB Form 1014.2 - 01.2000 



2 



7001014 



epo-Mi 

33 

n Nov. 

-1- 

Erwin Junker u. November 2003 

J81788EP F/Le/mh/sc 

Geteiltes Schleifwerkzeug 

Die Erfindung betrifil ein Schleifworkzeug, welches aus zumindest zwei 
Teilaibesteht 

Schldfwffkzeuge, bei welchea mebiere, insb^ondere auch unterscbiedlidi 
didce Schleificheibeii zu emem Scbleifiidieibeiipaket zusanunen verspannt 
werden, sind beispielswrase aus DE 41 03 090 CI bdcannt Derartige 
Schlei&cheibectpakete WCTdea insbesondore doit ein^etzt, wo Konturen 
geschKffen werdea soUen, wobei die Konturen dann durch entsprechend 
teilpiofiliate Einzelschleifecbeiben zu einem insgesamt der zu schleifenden 
Kontur angepasstoi entaprechenden Paket zusammengesetzt sind. Durch das 
Hinzufugen oder Entfemen einzehier Schleifecheiben aus dem 
Schleifecheibenpaket kann auch die zu schleifende Breite direkt beeinflusst 
werden. Dies ist jedoch stets mit eiaem erheblichen baulichen Umrustaufwand 
verbunden. Sollen mit einem derartigen Schleifsdieibenpaket beispielsweise 
ein Umfangsbereich und gleichzeitig eiae oder mehrere Planschultem 
geschliffen werden, so tritt dabei das Problem au^ dass an dea Seiten des 
Paketes, mit welchen plan geschliffen wird, das Zerspanvolumen fiber die 
Scblei&cheibenseiten wesentlich hdher ist als beim Um&ngsschleifen. Dies 
ergibt sich daraus, dass beim Um&ngsschleifen zumindest linter theoretischen 
Aspekten die Sdilei&cheibe lediglich in Linienkontakt mit dem zu 
sdileifenden Weikstudc ist, wafarend an den PlanflSchen infolge des 
Einstechvorgangs ein Flachenkontakt der Schleificheibe mit dem Werkstuck 
mit einer Breite voihandea ist, die dem AufinaB an der jeweiligen Planschulter 
entspricht 

In Folge des Eingri£& der Schleifecheibe an den Planflachen ist der VerschleiB 
der Schleifscheibe in diesai Bereichai in der Regel grofier als am 
Umfengsberdch der Schleifecheibe bzw. des Schleifecheibeiq)akets. 
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Gegenuber einer Einzelschleifscheibe hat ein derartiges Schlei&cheibenpaket 
zwar den Vorteil, dass bei einem rascber auftretendea Verschl^ der 
seitlichea Scbeiben des Scblei&cheibenpaketes n\xr letztere ausgewechselt. 
werden mussen. Dies ist jedoch mit einem boben Umrustaufwand und eiiier 
dadiurcb wesentlich hoheren Gesamttaktzeit verbunden* 

Bebn Scbleifen von beispielsweise Lagerstellen^ welcbe in der Regel im 
Einstecbschleifverfahren gescbliffen werden, wird der eigentlicbe 
Lagerbereich, ih. der Umfangsbereich gleichzeitig mit den Seitenschultem 
bzw. Planflachen gescbliffen. Damit ist bei einer Scbleifscheibe, welcbe 
derartige Lagerbereiche schleifl, sowohl der Umfangsbereich als auch deren 
Seitenbereich in Eingriff. Hierbei tritt ebenfalls das oben geschilderte ProblCTa 
eio, dass die Seitenbereiche schneller verschleij3en als die Umfangsflache. 
Zwar konnen die Schlei&cheiben abgerichtet werden, ublicherwdse wird 
jedoch bei derartigen Scfalei&cheiben planseitig nicht abgerichtet, sondem nnr^ 
am Um&mg (siehe Fig. 8a: Beispiel eines seitlichen Radius an der 
Schlei&cheibe). Wurde jedoch an den Seiten eben&Us das ubliche Abrichtmafi 
abgerichtet, so fuhrte das dazu, dass nach dem Abrichten die Toleranzbreite 
von wenigCT ^m oder lOOstel Millimeter, welche fiir derartige Lagerstellen in 
deren Breite erforderlich sind, nicht mehr einhaltbar ist, wenn weiterhin im 
Einstechschleifbetrieb diese Lagerstelle hergestellt werden soil. Bei bereits 
abgerichteten Schleifscheiben ist dann ein seitliches Versetzen der 
Schleifscheibe zum Werkstuck oder mngekehrt erforderlich, so dass beide 
Planschultem separat gescbliffen werden miissen, was eine bohere Schleifeeit 
bedeutet. Wenn dagegen in den Seitenbereichen nicht abgerichtet wird, 
entsteht ein Formfehler in Bezug auf die SoUkontur der Schlei&cheibe. 

Um diese Probleme zu venneiden, musste beim Schleifen von Lagerstellen mit 
Planschultem im Einstechschleifv^ahren eine dajEur vorgesehene 
Schlei&cheibe mit einem Schleifbereich im Umfangsbereich nnd mit einem 
bzw. zwei Schleifbereichen an . deren Seitenflachen haufiger komplett 
ausgetauscht werden, um mdglichst kuzze Schleifzeiten erreichen zu konnen. 



Fur die Gesamtkosten des Schleifverfahrens schlagen dann eber die relativ 
kostejointensivm Schleifscheiben stark zu Buche. 

Bei vielen heutigen Schleifeufgaben werden Schleifscheiben mit CBN-^ 
Diamant- oder vergleichbarem Schleifinittel - (nachfolgead "CBN/DIA** 
genannt) - Belag eingesetzt. Diese CBN/DIA-Schleifecheiben erreichen zwar 
gegenuber hexkommlichen Schleifecheiben wesentUch hohere Standzeiten, 
Das auch bei diesen CBN/DIA-Schleifecheibeii erforderUche planseitige 
AbrichtCT fuhrt jedoch auch zu einer Verringerung der Breite der 
Schleifscheibe und damit zu einer Abweichung der Breite der Lagerstelle vom 
vorgegebenen SoUwert, wenn im Einstechschleifverfahren ohne seitlichen 
Versatz der Schleifscheibe oder des Werkstucks gearbeitet wird. Durch eine 
derartige seitliche Relativbewegung von Werkstuck und Werkzeug zueinander 
erfolgt dann der Schleifs^organg nicht mehr im eigentlichen reinen 
Einstechverfahren. Vielmehr werdeti die Planschultem im zu schleifenden 
Lagerberaich nacheinander geschliffen. Dies wiederum ergibt wesentlich 
hohere Beaibeitungszeiten und Bearbeitungskosten. 

Demgegenuber ist es die Aufgabe der Erfindung, &n Schleifwerkzeug zu 
schaffeo, mit welchem Ist-MaBabweichungen oder Andwungen im zu 
schleifenden BreitenmaB ohne Tdl- oder Komplettaustausch des 
Schleifwerkzeuges kompCTtsierbar bzw, moglich sind. Insbesondere soli ein 
Schleifwerkzeug geschaffen werden, welches an mehreren Eingriffsflachen, 
insbesondere beim Einstechschleifen, gleichzeitig schleifl und mit welchem 
bearbeitungsbedingter VerschleiB und damit verbunden ansonsten auftretende 
Ist-MaBabweichungen in Breitenriditung des Schleifwerkzeuges 
kompensierbar sind. 

Diese Aufgabe wird durch ein Schleifwerkzeug mit den Meikmalen gemafi 
Anspmch 1 gelost. ZweckmaBige Weiterbildungen sind in den abhangigen 
Anspruchen definiert. 



ErfindmgsgemaB weist das Schleifwerkzeug zumindest zwei losbar 
miteinander vefbmidene Telle au^ welche im miteinander verbiindenen 
Zustand einen Schlei&cheiben-arttgen Kdiper ausbilden. Dieser 
ScUei&cheiben-artige K5iper wdst an seinem Um&ngsbereich eine 
5 unterbrochCT ausgebildete Schleifflache auf. Die beiden losbar miteinander 
verbundenen Telle sind mit einem Verstellmechanismus so relativ zueinander 
verstellbar und in der jeweiligen Verstellnng fbderbar, dass der 
Schleifecheiben-artige Korper bezuglich seiner Schleifbreite einstellbar ist. 

10 Der VorteU eines solchen "erfibadungsgemaBen Schleifwerkzeuges, dessen 
wirksame Schleifbreite einstellbar ist, besteht auch daiin, dass das Werkzeug 
Sir unterschiedliche Scbleifanfgaben flexibel einsetzbar ist, und zwar obne 
dass fur eine geanderte Schleifbreite sofort das komplette Schleifwerkzeug 
Oder ein Teil davon ausgewechselt werden muss. Derartige 

15 AuswechselarbeitCTi erfordem stets zusatzliche, die Gesamtfertigungszeit 
negativ beeinflussende Zeiten, welche insgesamt zur Kostenerhohung 
beitragen. 

Vorteilhafteiweise kann die BreiteneinsteUung so ausgefuhrt sein, dass 
20 beispielsweise fur einen zu schleifenden Einstechvorgang die Schleifbreite bis 
maximal um die doppelte Schleifbelagdicke verstellbar ist. Durch die 
Breitenverstellbarkeit, kam das erfindungsgemaiSe Schleifwerkzeug uber den 
kompletten Konturzug einschlieBlich der Planflachen nach der 
Breitenverstellxmg um ein im Wesentlichen gleiches MaB, z. -B. 10 jim, 
25 abgerichtet werden. Durch dieses gleichmaBige Abiichten ist es zum Einen 
mdglich, die Formgenauigkeit des Schleifwerkzeuges durch das Abrichten 
stets wiederherzustellen und das Ist-Mafi zwischen den Planschultem 
einzuhalten. Zum Anderen wird daruber hinaus nach dem Abrichten ein 
Schleifwerkzeug erhalten, bei welchrai die Komer 
30 gebrochen/zerbrochen/gescharft sind, so dass die Schneidfahig^eit des 
Schleifwerkzeuges vol! wiederhergestellt wird. Auf diese Art und Weise wird 



vermieden, dass an dea Planschleifeeiten durch das Abriditen die K5mer 
geglattet werden. 

Vorzugsweise ist die Schleifbreite des erfindirngsgemaBeii Sdhleifweikzeuges 
mittels des Verstellmechanismus stufenlos eixistellbar. Dmch diese stufenlose 
EinsteUbaikeit der Breite des SchleifWerkzeuges kann vorteilhafterweise 
eireicht werden, dass je nach KSroung des Belags des SchleifWerkzeuges die 
stets optimale AbrichtgroBe uber den gesamten Schleifbereich, d.h. an alien zu 
schleifenden Flachen abgerichtet werden kann, so dass nach dem Abrichten 
eine maB- und foimgenaue Schleifecheibe entsteht.' Da bei einteiKgen 
Schleifecheiben gemaB dem Stand der Technik ein Abrichten in die Planseite 
hinein nicht mogUch ist, weshalb der Abrichtbereich nur um den zu 
schleifenden Radius von der Umfangsflache in die Seitenbereiche hinein 
gefuhrt ist, muss zur Einhaltung der zu schleLfiaiden Endfoim des Weikstficks 
mit einem Radius an den UbetgSngen zu den Planflachen bei jedem Abrichten 
an der Umfengsflache relativ viel Schleifbelag entfemt werden. Bei dem 
erfindungsgemaBen Schleifwerkzeug kann dagegen immer ein gleichmafiig 
geringes AbiichtaufinaB beijn Abriditen entfemt wraden, so dass ein 
wesentlicher Vorteil des erfindungsgemaBen Schleifweikzeuges auch daiin 
besteht, dass eine viel hohere Anzahl von Abiichtzylden an der Schleifecheibe 
moglich ist, so dass sich die Gesamtlebensdauer des SchleifWerkzeuges 
gegenuberherkSmmlichen einteiligen Schleifecheiben eriiebUch eitoht 

Weitere Vorteile des erfindungsgemaBen SchleifWerkzeuges bestehen auch 
darin, dass sich die Lageihaltung in der Fertigung erheblich verringeit, da fur 
viele Aufgaben nur noch eine einzige Schleifscheibe vorgehalten werden 
muss, welche durch die Breiteneinstellung an die jeweiligen Schlei&ufgaben 
an dem schleifenden Wericstiick individuell angepasst werden kaim. 
Daruberhinaus kdnnen sich auch Vorteile beim Schleifoi an der Maschine 
dadurch ergeben, dass, wahrend mit einem Breiten-verstellbaren 
SchleifWedczeug geschliffen wird, ein zweites, und nur ein zweites, 
Schldfweckzeug auf eine andere Schleifaufgabe mit einer anderen Breite 
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eingestellt werden kaim. Fiir die neue Schleifaufgabe wird daim das 
Schleifwerkzeug in der Maschine gegen das neu eingestellte Schleifwerkzeug 
ausgetauscht Wahread des Schleifens mit dem neu eingestellten 
Schleifwerkzeug ergibt sich daim die MSglichkeit^ das gerade aus der 
5 Schleifinaschine aitfemte Schleifwerkzeug auf einen weiteren Schleii^organg 
eiuzustellen. Damit kann mit ledigiich zwei Schleifwerkzeugen eine groBe 
Vielfalt unterschiedlicher Schleifaxifgaben realisiert werden, ohne dass eine 
ansonsten groBe Anzahl von unterschiedlichen Scblei&cheiben erforderlich 
ist 

10 

Daruberhinaus ist es auch moglich, dass mit dem erfindungsgemafien 
Schleifwerkzeug durch Aufspannung mehrerer derartiger Werkzeuge auf einer 
Spindel mehrere Schleifstellen, insbesondere Lagerstellen gleichzeitig 
geschlifFCT werden. 

15 

Aufgrund der vorzugsweise stufenlosen Verstellung der Breite des 
Schleifwerkzeuges ist es theoretisch mdglich, dass bei jedem Abiichten eine 
Verstellung bzw. Nachstellung erfolgt, wobei die Einstellbadceit von der 
Genauigkeit der Einstellbarkeit des VersteUmechanismus abhangt. Damit kann 
20 mit der Nachjustierung der Breite des Schleifwerkzeuges jede mdgliche 
Konfiguration an einem Werkzeug wie beispielsweise einer Lagerwelle bzw. 
Kurbelwelle erzielt warden. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn gemaB einer bevorzugten Weitetbildimg der 
25 Erfindung zusatzlich zum am Umfangsbereich unteibrochen ausgebildeten 
Schleifbereich der Schleifscheiben-artige Korper, d.h. das erfindimgsgemaBe 
Schleifwerkzeug an zumindest einer vorzugsweise jedoch an beiden seiner 
auBeren Seitenflachen eine SchleifiQache vorgesehen ist. Eine derartige 
Schleiffiache kann beispielsweise dadurch vorgesehen sein, dass ein 
30 Schleifbelag auf der Umfangsseite des Schleifwerkzeuges aufgebracht und um 
die AuBenkanten des Um&ngsbereichs herum zumindest teilweise in die 
Seitenflachen hinein gefuhrt ist. Zum Schleifen von Lagerstellen mit 



Planschultem erfolgt der Schleifvorgang im Sinne eines Einstechvorganges 
damit an drei Schleifbereichen gleichzeitig, namlich der eigentlichea 
Lagerstelle und den beiden Planseiten, welche seitlich die Lagerflache 
begrenzeiL 

Mit dnem derartigen, zumindest zwei SchleifBadien (am Um&ngsbereich und 
an einer auBeren Seitenflache) aufweisenden Schleifwerkzeug oder mit einem 
Schleifwerkzeug, welches sogar drei Schleifflachen aufwdst, namlich am 
Umfengsbereich tmd an beidai auBeren Seitenflachen, konnen 
vorteilhafterweise beispielswdse beim Einstechschleifen ein Umfangsbereich 
und eine Plansclmlter im Falle von zwei Schleifflachen am Schleifwerkzeug 
Oder beispielsweise bei einer Lagerstelle ein Umfangsbereich und zwei 
voneinander beabstandete Planflachen geschhffen werden. In einem solchen 
Fall ist es aufgnmd der Breitenanpassbarkeit des Schleifwerkzeuges moglich, 
das Schleifwerkzeug imi das MaB nachzustellen, welches zur Kompensation 
des SchleifscheibenverschleiBes durch die Schleifoperationen fur das 
Abiichten ^orderlich ist. 

Vorzugsweise weist das Schleifwerkzeug mit seinen zwei Teilen Schleifinittel 
ift Form von CBN/DIA-Belag au^ wobei die beiden Telle des 
Schleifwerkzeuges entweder komplett oder teilweise bzw. bereichsweise mit 
Schleifbelag beschichtet sind. 

Vorzugsweise weisen die beiden, den Schleifecheiben-artigen Korper 
bildenden Teile auf ihren inneren, d.h. einander zuweisenden axialen Seiten 
jeweils formkongruente Verzahnungen auf, welche auch als Planverzahnungen 
bezeichnet werden. Um beispielsweise eine verschleiBbedingte Verringerung 
der Breitenabmessung des Schleifwerkzeuges kompensieren oder eine 
bestimmte zu schleifende Breite verandem zu kSnnen, konnen bei dem 
erfindungsgemafien Schleifwerkzeug die beiden losbar miteinander 
verbundenen Teile relativ zueinandw verstellt werden, wodurch die mit dem 
Schleifwerkzeug zu schleifende mSgliche Schleifbreite verandert wird. Um 
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eine zuverlassige Verstellung gewahrleisten 2x1 konnen, sind die beiden Teile 
aneinander so gefuhrt, dass sie zueinander zentriert bleiben und gleichzeitig 
ein wahrend des Schlei^rozesses zu vomeidendes Bewegea gegdnemander 
ausschliefien. Dazu ist vorzugsweise eine zylindrische Fuhrung aufi^halb der 
5 EinsteUWersteU-Einbieiten vorgesehen, wobei diesbezuglich auftretende 
Krafte von Stellschrauben-bediixgten Anpresskraften ubemommen werden. ' 

Die Veizahnimgen, welche einen Eingriff der beiden den geteilten 
Schleificheiben-artigea Korper ausbildenden Telle realisieren, besitzen des 

10 Weiteren Oberflachen, welche vorzugsweise in im WesCTitlichen senkrecht zor 
Drehachse des Schleifwerkzeuges verlaufendm Ebenen angeordnet sind« Das 
bedeutet, dass diese Oberflachen Kanten ausbilden, welche sich in 
Umfangsrichtung auf dem Schleifwerkzeug iiber eine bestimmte Entfemimg, 
jedoch nicht iiber den Gesamtumfang erstrecken, Bevorzugt ist es, wenn diese 

15 Oberflachen der Verzahnungen in Ebenen angeordnet sind, welche gendgt zur 
Drehachse des Schleifwerkzeuges verlaufen. In einem solchen Fall liegen 
diese zueinander liegenden, die Teilung des Sdbleifwerkzeuges darstellenden 
Teilungskanten bei Draufsicht auf die Um&ngsflache des Schleifwerkzeuges' 
schrag zur Um&ngsrichtung, ohne jedoch von emer Seitenkante des 

20 Schleifwerkzeuges zu dessen g^eniiberliegender, in dem anderen Teil 
liegenden Aufienkante zu reichen. Bei derartig schrag angeordneten 
Trennkanten ist gewahrleistet, dass beim Schleifvorgang der freie Spalt 
zwischen den beiden Schleifscheibenteilen, dJh. die Trennfiige, an welchem 
bzw. an welcher keine Schleifkomer angeordnet sind, hinsichtlich dessen bzw. 

25 deren Erstreckung auf den Umfang minimiert sind. Aufgrund der schragen 
. Anordnung dieser Kanten an den Trennfugen ist deren Entfemung zueinander 
in Umfangsrichtung relativ gering, so dass die an der Kante liegenden Komer 
beim Schleifvorgang in dem Moment, in welchem sie wieder am 
Schleifvorgang teilnehmen, im Vergleich zu den anderen Komem nur 

30 geringfugig erhdhte Belastungen au&unehmen haben. 



GleichgQltig, ob diese Trennkanten der beidea Teile in Umfengsiichtung oder 
schrag dazu verlaufen, ist gemSB einer bevoizugten Weiterbildung des 
erfindungsgemafien Schleifwerkzeuges die Trennkante bezidiungsweise sind 
die fonnkongruent zueinander ausigebildetai Txeohkmtea der beiden Teile des 
Schleifwerkzeuges bezugUch einer gedachten Umfengslinie im Umfengs- 
bereich mit wechselseitigen Obergreifimgen dieser Umfengslinie versehen. 
Unter wechselseitigea Obeigreifungen soil verstanden werden, dass bezuglich 
dieser Umfengslinie jedes der Teile des Schleifweikzeuges einen Bereich hat, 
in welchem die Veizahnung diese gedachte Umfangslinie ubergreift, gefolgt 
von einem Bereich, in welchem die Umfangslinie untergriffen wird. D.h. die 
Verzahnimgen erstrecken sich im WesentUchen uber die gesamte radiale 
Erstreckung der Planflachen des Schleiiwerkzeuges bis zu dessen 
AuBenumfeng. In dem Bereich, in dem das eine TeU die Umfangslinie 
untergreift, hat das andere TeU eine entsprechend ausgeWldete iUjergreifende 
Veizahnung, welche formkongruent zu der Untecgreifimg ausgebildet isL Auf 
diese Art und Weise ist gewahrleistet, dass bei VersteUung der beiden Tdle 
des Schleifiverkzeuges relativ zueinander zur Erzielung einer groSeren Breite 
bis zu etwa 175% der msprungUchen, getingst mogjichen Breite, welche mit 
dem Sdileifwerkzeug geschlififen werden kann, im Schleifeinsalz fiber die 
gesamte Breite stets Schleifinittel mit der zu schleifenden Oberflache in 
Eingriff gebracht wird, und zwar selbst in den Bereichen, in welchen die 
eigentliche Tremifiige ausgebildet ist. Denn die Tremifuge verlauft allenfalls 
abschnittsweise in einer Ebene senkrecht zur Drehachse des 
Schleifwerkzeuges. 

Vorzugsweise ist die Form der die Ubergreifungen ausbildenden Verzahnuug 
am AuBenumfang treppenfonnig, trapezSrarig, sagezahnartig, spitzzahnartig 
Oder eine Kombination davon bezuglich drar gedachten Umfengslinie. In einer 
weiteren bevoizugten Ausgestaltung sind die Verzahnungen wellen^imig 
ausgebildet, wobei unterschiedliche Wellenfonnen moglich sind. Es muss 
lediglich dafur Soige getragen werden, dass die beiden miteinand^ zu dem 
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Schleifwerkzeug verbimdenen Teile selbst bei Oder nach ihrer Verstellung 
relativ zueinander zuverlassig zentriert und befestigt sind. 

Wenn gemaB einer vorzugsmafiigen Ausbildung des Schleifwerkzeages der 
5 Schleifscheibea-aitige Koiper vorzugswdse als geteilte Schlei&cheibe 
ausgebildet ist und wenn diese Schleificheibe sowohl am Um&ngsbereich als 
auch an ihren beiden SeitCTbereichen Schleifbereiche auiweist, so kann 
aufgrund d^ Einstellbarkeit ein gewunschtes zu schleifendes BreiteninaB in 
einem Einstech-Schleifvorgang geschlififen werden. Der hohere Verschleifi an 

10 den Planflachen, welcher zu einem Unterschreiten eines vorgegebenen 
SolhnaBes fuhrt, kann nachg^tellt bzw, kompensiert werden, so dass das 
erfindnngsgemaBe Schleifwerkzeug wieder bei Einhaltung der geforderten 
Langenabmessung beispielsweise zwischen den Planschultem einer derartigen 
Lagerstelle einsetzbar ist Dadurch kami mit einem derartigen geteilten 

15 Schleifwedczeug eine langere Werkzeug-Standzeit bei gleicher Schlei:&eit 
erreicht werden. Die Wedcroug-Kosten des Sdileifvorganges konnen damit 
erheblich reduziert werden. Letzteres trifft vor alien Dingen deshalb zu, weil 
CBN/DIA-bestuckte Schlei&cheiben immer noch einen wesentlichen 
Kosten&ktbr darstellen. 

20 

Voizugsweise weist bei dem erfindungsgemaBen Schleifwexkzeug der 
V^^ellmechanismus zum Verstellen nnd Fixieren der zwei Teile relativ 
zueinander zumindest drei Einstell-A/'erstell-Einheiten auf, welche 
umfangsmiBig an dem Schleifwerkzeug an dessen einer Seite mit im 

25 WesentUchen gleichem Winkel beabstandet angeordnet sind. Vorzugsweise ist 
eines der beiden das Schleifwerkzeug ausbildenden Teile fest auf einer 
Antriebsspindel angeordnet, wohingegen das zweite Teil, an welchem die 
Einstell-A/'erstell-Einheiten angeordnet sind, gegen das fest an der Spindel 
montierte erste Teil verschieblich bzw. vCTstellbar befestigt ist Zur 

30 Sicherstellung einer lagefixiertra Position des beweglichen der zwei Teile 
relativ zu der Position des fasten der zwei Teile ist vorzugsweise eine 
Zentriereinrichtung, insbesondere ein Zentiierbund vorgesehen, mittels 



welcher bzw. welchem in jeder Breiteneiiistellposition eine zuverlassige 
Zentrierung beider Teile des Schleifwerkzeuges zueinander gewahrleistet ist 
Des Weiterea ist eine Zentrienmg des er£mdungsgeniafi.en Schleifwerkzeuges 
auf der Spindehiase erforderlich. Diese kann durch xintersdiiedliche Systeme, 
die bereits bekaimt sind, erfolgen. Hier kann beispielsweise. diese Zentrierung 
durch einen Komis, ©me Drdpunktoufiiahme gemafi DE 33 22 258 Al bzw. 
DE 34 05 556 CI oder eine Bohrung mit "aiger" Passung erfolgen. 

Die EinsteUWerstell-Eioheiien sind dabei vorzugsweise soweit wie moglich 
auBen in Richtung auf den AuBenumfang des erfindungsgemaflen 
Schleifwerkzeuges angeordnet, so dass bei einem Einstellen der zu 
schleifenden Schleifbreite und der nach erfolgter Einstellung voigenommenen 
Verspannung der beiden SchleifecheibeQteae zueinander eine Spr^zung dieser 
Teile veimieden wird. Sofem bei einem Verspannen dennoch gewisse 
Feinstabweichungen der Rundlaufeigenschaflen der beiden ScMeifecheiben- 
teile zueinander aiifireten sollten, so weiden diese dutch einen in jedem Fall 
nach erfolgto- Einstellung voigenommenen Abrichtvorgang zuverlassig 
ausgeglichen. Das Abrichten dient also nicht nur der Etzeugung einer 
scihnittfreudigen Schlrafedhieibe, wie es allgemein Qblich und bdrannt is^. 
sondem dient auch der Eizeugung moglichst idealer Mafi- und 
Run^aufdgenschaften nach erfolgter Einstelhmg und Verspannung der beiden 
Scihlei&cheibaiteile zueinander, so dass sich nach einer Verstellung und 
erfolgter Abrichtung das erfindungsgemSB breitenverstellbare, d.h. geteilte 
Schleifweikzeug hinsichtlich seiner Schleifeigenschaften im Wesentlichen 
genauso verhalt wie eine ungeteilte Schleifecheibe. 

Bei vorzugsweise kraftschliissig wirkenden Spaimeinrichtungen, welche nach 
Einstellung der zu schleifenden Breite die relative Lage der beiden 
Schleifecheibeateile zueinander fbderen, sind die Verzahnungea zueinander 
vorzugsweise so angeordnet, dass sie sich mit ihren im Wesentlichen radial 
verlaufenden Seitenflanken nicht beruhren. Es ist jedoch auch mdglich, dass 
an einigen der SeitenflSchen der Verzahnungen die gegenubeiliegenden Zahne 
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aneinander angelegt sind. Die kraftschlussige Verbindung der beidea 
Schleifscheibenteile ist jedenfalls so ausgelegt, dass eine zuverlassige 
Drehmomentubertragung moglich ist, ohne dass eine Relativbewegung 
zudnander in oder gegen die Drehrichtung mSglich ist Ein weiterer Vorteil 
5 einer kraftschlussigen Verspannung der beiden Schlei&cheibenteile 
miteinander besteht darin, dass die H^tellgenamgilceit der Verzahnimgen 
relativ gering sein kann, da sie keine Fuhrungsflachen der Teile bei ihrer 
Verstellung relativ zueinander bilden und anch zur Drehmomentubertragung 
nichtbeitragen. 

10 

GemaB einem ersten Ausfuhrungsbeispiel ist der Verstellmechanismus bzw. 
sind die Einstell-A/'erstell-Einheiten mechanisch manuell betatigbar- Die 
mechanisctie Ansbildung imd mannelle Einstellbarkeit hat den Vorteil, dass 
der Aufbau des Verstellmechanisraus dadnrch relativ einfach und 

15 kostengunstig ist Es ist jedoch auch moglich, dass die Einstell-A^erstell- 
Einheiten automatisch betatigbar sind. In einem solchen Fall wird die 
Komplexitat des Schleifwerkzeuges und damit dessen Kosten erhoht. Die 
automatische ' Betatigung bietet jedoch wesentlichie Vorteile, 
verschleiBbedingte Sdbldfbreitenabweichungen des Schlei^erkzeuges 

20 wahrend der Nebenzeiten im Bearbeitungsprozess zu kompmsieren. In diesen 
Nebenzeiten befindet sich die Schlei&cheibe nicht im aktiven Schleifvorgang. 

Die automatische Betatigung der Einstell-A^erstelleinheiten hat entscheidmde 
Vorteile bei einer komplexen Automatisierung des Schleifvorganges. 

25 

Dafur sind vorzugsweise Messsensoren vorhanden, welche eine permanente 
Uberwachung der zu schleifenden Breite am Werkstuck vomehmen xind ein 
diesbeziigliches Signal erzeugen, was aufeeichenbar und auswertbar ist Auf 
Basis dieser Au&eichnungen erfolgt daim eine Breitennachjustierung des 
30 Brdten-verstellbaren Schleifwerkzeuges. Insbesondere fur einen 
Einstechschleifvorgang, bei welchem SchleifQachen auch an den jeweiligen 
auBeren Seitenflachen vorhanden sind, ist damit eine Verbesserung der 
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Genauigkeit der Werkstuckes sowie der Standzeit bzw. der Verweadbaikeit 
eines derartigen erfindungsgemaBen Schleifwerkzeuges gegeben. 

Sowohl fOr eine automatische BetStigung als auch fur eine medbanische 
manueUe Betatigung der EinsteU-A^erstell-Einheiten ist vorzugsweise eine 
Skala vorgesehen, uber welche ablesbar ist, wie weit die beidea das 
Sdileifwokzeug bildendoi TeUe voneinander vostellt sind. Mit einer 
doaitigen Bieiten-einsteUbarea Schlei&cheibe ist damit eine MoglicWceit 
gegeben, ba boher Flexibilitat und modoaten Kosten eine gleichbleibend 
hohe Qualitat insbesondere von im Einstechverfahren zu schleifenden 
- LagersteUen zu enreidien. 

Aufgrund der Tatsache, dass die VCTzahnungen in ibrea radial ausgebildeten 
Ebenen zueinander keine Fuhnmgsfunktion aufweisen und die beiden 
SchleifscheibCTiteile so ausgebildet sind, dass bei deren lelativer Verstellung 
zueinander in die geringst mogUdie Breite des SchleifWezkzeuges inuner noch 
im Innem Zwischenraume zwischai den beiden Schlei&cheibenteilen gd>ildet 
werden, sind im bmem des getdlten Schlei&cheibenweikzeuges KanSle 
voriianden, welche im Wesentiidien vom Bereicli der Befestigung des 
Schleifwedczeuges an der Spindel bis umnittelbar in den Scbleifbereich am 
Sdileifbelag verlaufen. Voizugsweise wird durch diese Zwischenraume bzw. 
Kanale Kuhlflussigkeit direkt in den unmittelbaren Scbleifbereich geleitet. 
Dies kann dadurch erfolgen, dass im Bereich der Aufspannung des 
Schleifwerkzeuges zunachst in axialer Richtung Kijhhmttel in das 
erfindungsgemafie Schleifwerkzeug vorzugsweise unter Druck eingefuhrt wird 
und im Innem in die Zwischenraume umgelenkt wird und dort entweder unter 
Druck Oder durch die in Folge der Rotation des Schleifwerkzeuges 
herrschende Zenttifiigalwirkung oder aiich in Folge beider Effekte im Innem 
des geteilten Schleifwerkzeuges in Richtung auf den Aufionum&ng und damit 
direkt auf den unmittelbaren Scbleifbereich geleitet wird. Dazu ist die 
Zentrierung der beiden Schlei&dieibenteile, welche einer zoitriertm 
Ausrichtung der beiden Schlei&cheibenteile zudnand^ dient, um&ngsmaQig 
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votzugsweise an einem Bund niir abschnittsweise ausgebildet, so dass sich 
ausreichend grofie Kanale bzw. Zwischenraume zum Transport der 
Kuhlflussigkdt im InnCTi des erfindungsgemafien Schleifwerkzeuges ergeb^. 

Weitere Vorteile und Anwendungsmoglichkeiten der Er&idung w^den nun 
anhand einer detaillierten Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen naher 
erlautert. Es zeigen: 

Figurl ein erfindungsgemafies Schleifwerkzeug gemafi einem ersten 

Ausfuhrungsbeispiel in Schnittansicht gemafi einer Schnittlinie 
A-A in Fig. 2; 



Figur 2 eine Seitenansicht des Schleifwerkzeuges gemaJl Fig. 1 mit 

Blickxichtung auf die Einstell-A^erstell-Einheiten; 

Figur 3 eine Teilschnittansicht einer kraftschlussig wiikenden Einstell-/ 

Verstell-Einiichtung in verspanntem (lagefixiertem) Zustand; 

Figur 4 das Ausfuhrungsbeispiel gemafi Figur 1 in Blickrichtung auf 

den Umfangsbereich des ' erfindungsgemafien Schleifwerk- 
zeuges; 



Figur 5 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel in Blickrichtung auf dea 

Umfangsbereich des erfindungsgemafien Schleifwerkzeuges 
mit schrag verlaufenden Trennfugen der Verzahnungen; 

Figur 6 noch ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel in BUckrichtung auf den 

Umfangsbereich des erfindungsgemafien Schleifwerkzeuges 
mit wellen:^rmig ausgebildeter Trennfuge; 
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Figur? eine schematische DaisteUung des Abrichtvorganges einer 

herkommlidbiai einteillgen Sdhld&cheibe mit 
topf^imigea Abrichtrad; 



Figur 8a) die Abrichtbedingungen gemafi Figur 7 in vergroBerter Ansidit; 

Figur 8b) die Abrichtbedingungea fur ein Breiten-versteUbares 
erfindungsgemaBes Sdhleifwerkzeug in gleicher 
Grdfiendarstellung wie Figur 8a); 

Figur 9 eine prinzipieUe DarsteUxmg der EingrifFsbedingungen beim 

Einstechvorgang an ein» Planschulter; und 



Figur 10 ein Ausfuhrungsbeispiel ahnlich dem gemaB Figur 1, bei 
welchem Ruhlflussigkeit uber itinere Kanale zwischrai den 
beiden Sdilei&cheibenteilai bis in den unmittelbaren 
Sdileifbereich gefuhrt wird. 



In Figur 1 ist dne Halbscfanittansicht des «£ndungsgeniaBen ScMeifwerk- 
zeuges 1 gonaB einem erstoi Ausfuhningsbeispiel der ErjBndung dargestellt. 
Als Antrieb fSr das eifindungsgemaBe Schleifwerkzeug 1 in Form einer 
geteUten Scbleifecheibe ist in an sich bekannter Weise eine drehangetriebene 
Schleifipindel 2 vorgesehen, an dessen einem Ende, welches auch als 
Spindelnase bezeichnet wird, ein erstes Teil 5, auch als Grundkorper 
bezdchnet, aufgesteckt und lagefixiert ist. Die Lagefixierung dieses Teiles 5 
erfolgt ebenfalls in an sich bekannter Weise mittels eines Spannflansches. Ein 
derartiger Spannflansch 3 sichert uber mehrere umfangsmaBig verteilt 
angeordnete Spannschrauben 4 ein kraftsdiliissiges Lagefixieren des Teiles 5 
auf der Schleifepindel 2. Das erfindungsgemafle Sdhleifwerkzeug 1 weist ein 
weiteres TeQ 7 au^ welches als verschiebbarra: Koipar ausgebild^ ist und 
bezuglich des Teiles 5 mittels eines Verstelhnechamsmus so veratdlbar ist. 
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dass die wirksame Schleifbreite, welche mit dem erfindungsgemafien 
Schleifwerkzeug erzielbar ist, einstellbar ist. 

Sowohl das Teil 5 als auch das Teil 7 weisen an ihrer Umfangsrichtung einen 
5 CBN-Schleifbelag 6 aiif. Betdenach aufien gewandten Seitenflachen 9, 10 des 
erfindxxDgsgemaBen Schleiflcdipers, d. in Figur 1 die linke Seitenflache 9 
des auf der Spindel 2 feststeheaden TeUes 5 und die rechte AuBenseite 10 des 
relativ dazu bewegUchen Teiles 7> sind eben&lls mit einem derartigen 
Schleifbelag versehen. Aiifgrund der Teilnng des Schleifwerkzeuges in 

10 Breitenrichtung sind Schleifbereiche 6A und 6B der beiden TeUe 5 bzw. 7 in 
Umfangsrichtung sowie Schleifbereiche 6C bzw- 6D der beiden Teile 5 bzw. 7 
in den Seitenflachen 9, 10 vorgesehen. Das Teil 7 ist mittels dreier Einstell-/ 
VCTStell-Einheiten 11, 23, versehen, welche in Umfangsrichtung mit einem 
gleichen Winkel, vorzugsweise mit 120 Grad, bezogen auf eine Stellschraube 

15 23, voneinander beabstandet angeordnet sind. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
sind die Eiostell-A^^tell-Einheiten 11, 23 mechanisch mittels eiaer 
Stellschraube 23 verstellbar. Durch Verstellen der Stellschraube 23 und damit 
der Skala 11 kaxm die Breite, mit welcher das ^£ndungsgema6e 
Schleifwerkzeug im Einstechschleifver&hren beispielsweise eine Lagerstelle 

20 schleifen kann, an die jeweiligen Erfordemisse angepasst werden. 

Das Teil 7 ist an einer aufieren Zmtrierschulter 8, ' welche auch als 

Zentrierbund bezeichnet wird, so zentriert, dass die SchleifiQachen 6A und SB 

-I 

an der Umfangsseite des Schleifwerkzeuges stets auf gleichem 
25 Umfangsniveau angeordnet sind. Diese radial moghchst weit aufien liegende • 
Fuhrungszentrierung wird uber ein Passungsspiel von wenigen Mikrometera 
realisiert, uber welches gute Rundlaufeigenschaflen des im Schleifvorgang mit 
hohen Geschwiadigkeiten rotierenden erfindungsgemafien Schleifwerkzeuges 
eireicht werden. Aufgrund der relativ hohen Fliehkrafte des rotierenden 
30 Schleifwerkzeuges ist diese auBere Zentrierschulter 8 aufierhalb der Einstell-/ 
Verstell-Einheiten 11, 23 angeordnet Bei einer derartigen auBenliegenden 
Zentrierung ist an dem innenliegendem Bund, d.h. dem inneren Zentrierbund 
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14 ein Spiel von baspielsweise 0,3 nmi vorgesehen. Es ist jedoch auch 
mo^ch, die Zentrierung an der inneren Zaitriarschulter 14 vorzunebmen, in 
welchem Fall ein.entsprechendes Spiel an der auBeren Zentrierschulter 8 
voigesehen ist. 

Die Stellsdffaiiben 23 der EinsteU-A^erstdl-Einheiten 11, 23 stfitzen sich 
jeweils auf einer Widerlageflache bzw. Planfiacfae 24 des Teiles 5 des 
Schleifweckzeuges ab. Um einoseits eiae exsikte Enstellmg der zumindest 
drei Einstell-A^erstell-lSnheitCT 1.1, 23 zu erreichen und um andererseits die 
zu schleifende bzw. nachzustellende Schleifbreite exakt einstellen zu konnen, 
ist die Stellschraube 23 mit einer Skala 1 1 versehen. Die Stellschraube 23 wird 
zur EinsteUung fur jede der Einstell-A^erstell-Einheiten auf den ^eichen 
Skalenwert eingestellt, um die Schleifscheibe auf die gewunschte Breite 
einzustellen und um damit sicherzustellen, dass das Schleifwerkzeug zentriert 
und massenmafiig bei jeder Verstellung ausgewuchtet bleibt Wenn 
bdspielsweise beim JEnstechschldfen nach wiedorholtem Schleifen von 
LagersteUen die Schleifaachen 6C und €D einen auBerhalb des 
SchleiftoleranzmaBes li^mden VerscUeifi er£ibrai haben, kann durch 
Nacbstellung der Stellschraube 23 um einen bestimmten Slmlenwert auf der 
Skala 11 das Sdhleifwokzeug in seiner Breite nachgestellt werden. Dadurch 
wird das Sdileifwokzeug emeut voll einsetzbar fur weit^ 
Schleifoperationen, ohne dass eine neue Schleificheibe zmn Einsatz kommen 
muss Oder Teile davon ausgetauscht werden mtlssen, wobei in der Kegel 
anschUefiend abgerichtet wird: Die Verspannung des Teiles 7 an dem 
SchleilwCTkzeug gegenuba: dem Tdl 5 erfolgt durch Festziehen einer 
Spannschraube 12, welche sich im Imiem der Stellschraube 23 auf gleicher 
Mittelachse befindet 

Spanngewindestifte 13 dienen dazu, dass das Teil 7 des Schleifwerkzeuges, 
weldies gegoiuber dem Teil 5 relativ verschid>bar angeordnet ist, und zwar in 
Richtung der Drdiadise 22, auf der Gewindeflanke der Stellsdiraube 23 radial 
nach aufien gedruckt wird, nachdon die Spannsdmnibe 12 festgezogen 
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worden ist. Dadurch ist gewahrleistet, dass das Teil 7 mit dem Teil 5 
kraftschltissig und spielfrei vaspannt ist (siehe auch Fig. 3 sowie 2xigehdrige 
Beschreibiing). 

5 Figur 2 zeigt eine Seitenansicht auf das erfindimgsgemafie Schleifwerkzeug 
von der Seite des Teiles 7 auf die Einstell-A^erstell-Eiiiheiten 11, 23. Darin 
eingezeichnet ist die ScbnittUnie A-A, welche die Gnmdlage fur die 
Halbschnittansicht von Figur 1 bildet. UmfangsmaBig im Winkel von 120^ 
sind drei Einstell-A^erstell-Einh^ten 11, 23 angeordnet, welche in ihrem 

10 Innem eine Spannschraube zur Lagefixierung der jeweils eingestellten Breite 
des erfindungsganaBen Schleifwerkzeuges aufweisen, Auf gleicher 
Umfangslinie befinden sich Spanngewindestifte 13, welche der Beseitigung 
von in der Stellschraube 23 gegeniiber dem Teil 7 im Gewinde vorhandenem 
Spiel dient D.h. mittels der Spanngewindestifte 13 wird letztlich Spielfreiheit 

15 in den Gewinden der Einstell-A^erstell-Einheiten erzielt. Im inneren Bereich 
der Seitenansicht sind ebenfalls umfangsmafiig in einem Winkel von 120^ 
beabstandet drei Spannschrauben 4 dargestellt, welche den Spannflansch 3 zur 
Sicherung der Aufiiahme des erfindimgsgemafien Schleificheibenwerkzeuges 
auf der Spindel 2 ennoglicht Es ist jedoch auch moglich, mehr als drei 

20 Spannschrauben umfangsmaBig mit gleichem Winkel beabstandet vorzusehen. 

In Figur 3 ist eine Teilschnittansicht in vergrofierter Darstellung der Einstell-/ 
Verstell-Einheit dargestellt Mittels der Stellschraube 23 wird der Abstand der 
relativ zueinander beweglichen Schleifscheibenteile 5 und 7 eingestellt Um 

25 eine feine Einstellung zu erreichen, ist das Einstellgewinde als Feingewinde 
mit geringen Steigungen ausgebildet, so dass eine sehr genaue Einstellung der 
jeweiligen Schleifscheibenbreite mdglich ist. Diese Gewinde sind zumindest 
gedreht oder geschlififen. An der Stellschraube 23 ist eine Skala 11 
vorgesehen, uber welche die tatsachlich eingestellte Breite der Schlei&cheibe 

30 exakt ablesbar ist Um eine Verstellung der Schleifscheibenteile 7 und 5 
zueinander za bewirken, stutzt sich die Stellschraube 23 auf der in Fig. 3 nicht 
dargestellten Widerlageflache 24 ab. D.I1. durch Drehen der Stellschraube 23 
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wird die Entfemung der beiden Tdle 7 und 5 zueinander und damit die 
Schleifscheibenbreite einstellbar geregelt. Mittels der Spannschraube 12 wird 
die axif die gewunschte exakte Schlei&cheibenbreite gewahlte Verstellung der 
Schleifscheibeateile 7 imd 5 zueinander so fbdert, dass eine kraftschlussige 
Vecbindung der Stellschraube 23 an der Widerlageflache 24 erfolgt. Vber 
diese kraftschlussige Verbindung erfolgt auch die Drebmomentubertragung 
auf den beweglichen Schlei&cheibentdl 7. Damit das in dem Feingewinde der 
Stellscbraube 23 vothandene Flankenspiel resHos anfgehoben wird, werden 
anschlieBend die zusatzlich vorhandenen Spanngewindestifte 13 angezogen, 
welche sich ebenfalls an der Widerlageflache 24 abstutzen. Durch Verspannen 
dieser Spanngewindestifte 13 wird somit erreicht, dass samtliche Gewtade in 
dem Einstell-A^ersteU-Mechanismns 1 1, 23 spielfrei wird. 

Damit eine iiber den Umfang gJeichmaBige Verspannung in den einzelnen 
Einstell-A^erstell-Einheiten erfolgt, werden samtliche Spannelemente 12, 13 
mittels exakt einstellbarer Drehmomentenschlussel so angezogen, dass nberall 
im Wesentlichen die gleiche Anpresskraft der Spanneletnente bzw. der 
Stellschraube an der Widerlageflache 24 vodianden ist Damit wild eine iiber 
den Umfang des erfindungsgemafien Schleifwerkzeuges gleichmaBige 
Lagefixierung der beiden Schlei&cheibenteile 5, 7 zueinander enreicht 
Zwischen den Schleificheibenteilen 7 und S ist im Innem ein Zwischemaum 
25 ausgebildet, durch welchen Kiihimittel in den usmittdbaren Schleifbereich 
geldtet werden kann (siehe Figur 10). 

In Figur 4 ist eine Draufsicht auf den Umfangsbereich des erfindungsgemafien 
Schlei^erkzeuges gezeigt, bei welchem das Teil 7 mit dem Teil 5 durch 
ineinandCT greifende Verzahnungen ein einheitliches Schleifwerkzeug bilden. 
B^glich der gedachten Umfangslinie 17 ubergreifrai die jeweiligen Teile 5 
bzw. 7 diese gedachte Umfangslinie 17 mit Ubergreifimgen 15,16 in 
Bereichen, wo das eine der beiden Teile 5,7 eine feezuglich der gedaditen 
Untfangslinie 17 vorhandoie Ubergreifung und das andere der beiden Teile 
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5,7 eine entsprechende Untergrdfimg aufweist Die Verzahnungen sind dabei 
so ausgebildet, dass sie foimkongruent ineinander passen. 

Bd dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi Figur 4 sind an den in einer Ebene 
S senkrecht zur Drehachse 22 verlanfenden Trennkanten Oberflachen 18,19 
ausgebildet, welche in Um&ngsrichtimg verlaufen. Bei der Schleifoperation 
werden die jeweils an der in Schleifdchtung voideren Kante liegenden 
Sdileifkomer relativ stark belastet, weil endang der Trennfuge bei einer 
entsprechende Auseinandervecstellnng der Teile 5,7 kern Schleifbelag 
10 vorhanden ist. Dieser ist jedodi bei dea jeweils benachbarten Ubergreifimgen 
vorhanden, so dass sichergesteUt ist, dass im Schleij^rozess uber die gesamte 
zu schleifende Breite SchleLQnittel in Eiagiiff gelangt. 

In Figur 5 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel gemaB der Erfindung 
15 dargestellt, bei welchem die Trennfugen, welche an den Fladhen 20,21 der 
Verzahnungen ausgebildet sind, in Ebenen verlaufen, welche geneigt zu einer 
Achse senkrecht zur Drehachse 22 angeordnet sind. Bei derart goidgten 
Trennfugen wird gewafarleistet, dass die an der Vorderkante in Drehiichtung 
angeordneten SchldfkSmer nur moderat belastet werden, weil beim 
20 Schleifvorgang damit standig andere hintereinander liegende Schldfkomer in 
Eingriff gebracht werden. 

In Figur 6 ist ein wdteres Ausfuhrungsbdspiel des erfindungsgemafien 
Schleifwerkzeuges dargestellt, bd welchem die Trennfugen zwischen den 
25 Teilen 7 und 5 wellenfiirmig ausgebildet sind. Die Bezeichnungen sind mit 
denen gemaB Fig. 4 und 5 identisch. 



In Figur 7 ist der prinzipielle Vorgang beim Abrichten einer in der Brdte 
nicht nachstellbaren Schldfscheibe gemaB dem Stand der Technik mittels 
30 einer topfionnig ausgebildeten Abrichtschdbe 27 mit Diamantbelag 28 
gezdgt. Diese Schlei&cheibe weist eine Schleifbelag 6 auf, welcher sowohl 
an der Stimsdte als auch in einem Tdlberdch der Sdtenflache 9 angeordnet 
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ist. Zum Schleifen von Lagerstellen im Wege des Einstechschleifens weist 
diese Schleifscheibe hinsichtlich ihrer Breite geoau das MaB auf, welches den 
Abstand zwischen dsn Planschultecn an der Lagerstelle darstellt Daher ist ein 
Abrichten des Schleifbelages 6 an der Seitenfladbie 9 nidit moglidi. Ein 
Abrichten wurde schlieBHch dazu fubren, dass das StichmaB zwischen den 
Planschultecn einer Lagerfladie nicht mehr eizielbar ware. Daher wild bei 
derartigen Schlei&ch^ben ein Abriditen im Wesentlichen nur an der 
Umfengsseite durchgefiihrt. Die sttichpunktierte Linie 29 stellt die Kontur der 
Schlei&cheibe vor dem Abrichtvorgang dar. Beim Abrichten wird das MaB 
zwischen der nrsprungUchen Kontur 29 und der Kontur nach dem Abrichten 
ratfemt Dabei muss eine solche Abrichttiefe erzeugt werden, dass die Komer 
nach dem Abrichten neben der Herstellung der moglichst idealen 
Rundlaufeigenschajften der Schleifecheibe wieder gescharft, nicht jedoch 
geglattet sind. Dadurch entsteht wieder eine schnittfreudige Schlei&cheibe. In 
Figur 7 ist des Weiteren dargestellt, dass die Abrichtscheibe 27 niit der 
Diamantbeschichtung 28 um den Radius im Ub^angsbereich vom 
Um&ngsbereich zum Seitenbeteich der Schlei&dieibe herumgefuhrt wird. Zur 
Beibehaltung der Breite der einteiligen SchleLfecheibe ISufl jedoch das 
AbrichtmaB zum Ende des Ra^us der Schleifecheibe Mn auf Null aus.- Je 
geringer das AbrichtmaB ist, umso stSiker wird in diesem Berdch von dem 
Ziel, die K5mer zu brechen, um eine schnittfreudige Schleifsdieibe zu 
erzielen, abgewidien und in eine Glattung der OberflSche ubwgegangen. Beim 
Einstechschleifen ist es jedoch gerade dieser Bereich des Ubergangs des 
Radius in die Satenfladhien, welcher an den Planschultem der Lagerflache die 
maximale Schleifarbeit zu leisten hat. Im Gegensatz zu dem 
Umfengsschleifbereich, bei welchem ein linienBrmiger Kontakt mit dem zu 
schleifenden Werkstuck vorhandai ist, ist in dem Bereich des Eintauchens der 
Ubergangsbereiche zu der Seite 9 bzw. 10 d&c Schlaifschdbe ein 
flacheoBnniger Eingriff vorhanden (siehe Fig. 9). Die gesamte Schlei£irbeit 
ist nur von den vorderen Schleifkdmem zu leisten; die dahinteiliegenden, 
uimiittelbar in der Seitenflache liegenden Schldfkomer tragen zum 
eigentlichen Schleiivoigang nicht oder nur unwesentlich bei. Damit die voUe 
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Breite der Schleifscheibe befbehalten werden kann, laufl das Abrichtaxifinafl 
mn den Radius nicht um voile 90^ in Richtung anf die Seitenilachen aus, 
sondem erreicht den Wert 0 bereits bei einem Winkel von beispielsweise 87**, 
Ein Abiicliten anf der seitlichen Flanke wird somit nicht durchgefuhrt 

5 

Dies ist in Figur 8a) in etwas vergroBerter Ansicht nocbmals dargestellt. Der 
Winkel a von beispielsweise 3^ (Komplementarwinkel zum Winkel P) zeigt 
den Pnnkt an, bei dem im aufieren Radius-Ubergang der Schlei&cheibe das 
AbrichtaufinaB 29 auf 0 reduziert.ist. Damit jedoch die Formverhaltnisse am 
10 Radiusubergang der Lagerstelle zu den Planschultem eingehalten werden 
konnen, moss bei einer einteiligen Schleifscheibe im Umfangsbereich relativ 
viel Schleifinittel beim Abrichten entfemt werden. Ansonsten wurde das 
"Profil zusammenberechen". 

15 Anders sind die Verhaltnisse beitn Abrichten einer erfindimgsgemaBen 
Schlei&cheibe. Dies ist in Figur 8b) dargestellt Daraus ist ersichtlich^ dass das 
Abrichtrad 27 um die gesamte abzurichtende Kontur der Schleificheibe vom 
Um&ngsbereich uber den Radiusbereich bis einschliefilich in den 
Seitenb^ich herumgefuhrt wird imd ein gleichmaBiges AbrichtaufooiaB 

20 entfemt. Demi bei der erfindungsgemafien Schlei&cheibe kaxm das beim 
Abrichten entfemte AufinaB durdi die Breitenv^rstellung kompensiert werden. 
Damit ist es mdglich, gerade nur soviel Schleifinittel beun Abrichten zu 
entfemen, dass die Schlei&cheibe wieder schleifBreudig wird, ein Glatten in 
samtlichen Schleifbereichen der Schleifscheibe mithin vennieden werden 

25 kami. Dadurch, dass nur das dafOr miimnale AufimaB beim Abrichten zu 
entfemen ist, kann die erfindungsgemafle Schleifscheibe wesentlich ofters 
abgerichtet werden, bis der Schleifscheibenbelag der Schleifscheibe im 
Wesentlichen vollstandig aufgebraucht ist imd damit die Schleifscheibe 
unbrauchbar wird. 

30 

Figur 9 zeigt eiue vergroBerte Darstellimg eines ofindungsgemaBen 
Schleifwerkzeuges. Darin sind die Schleifverhaltmsse in dem Moment 



-23- 

dargestellt, in welchem das Schleifwerkzeug mit seiner SchleifHachen- 
Seitenflache 6C im Planschulterbereich des zu schleifenden Werkstuckes 30 
im Sinne eines Einstechvorganges mit dem Schleifen der Planschulter gerade 
beginnt Dargestellt ist nur der Teil 5 des Schleifwerkzeuges mit dessen 
Schleifbelag 6A im Umfengsbereidt und 6C im Seitenbereich der aufieren 
Seitenflache 9 des Schleifedieiben-artigen Koipers. Dargestellt ist des 
Weiteren die Rohkontur 31 des Werkstuckes 30, welche mittels des 
erfindimgsgemaBen Schleifwerkzeuges aiif die Werkstuck-Endkontur 32, 
welche als gestrichelte Linie dargestellt ist, geschlifiFen wird. Wenn eine 
derartige Lagerstelle mit gegenuberliegendCTi Planschultem geschliffen wird, 
so erfblgt dies - wie in Figur 9 dargestellt - im Einstechschleifverfehren, wobei 
der Einfachheit halber die gegenuberliegende Planschulter weggelassen ist. Da 
die Schleifscheibe so abgerichtet ist, dass ihre Kontur nach dem Abrichten der 
zu schleifenden Werkstuck-Endkontur 32 entspricht, kaim die Lagerstelle 
komplett sowohl am Umfangsbereich als auch an den Planflachen durch einen 
einzigen Einstechschleifvorgang an drei Schleifbereichen gleichzeitig 
geschlifiFen werden. Dies ist moglich, weU einerseits durch das Abrichtea und 
andererseits durch den VerschleiB der Schleifecheibe bedingte insbesondere 
Breitenabweichungen der Schleifscheibe durch die Breitenverstellbaikeit des 
Schleifwerkzeuges kompensiert werden kdimen. 

Der durch eine dicke Linie gekennzeichnete Bereich im Ubergang vom 
Kantenradius der Schleificheibe auf die SchleifQachen-Seitenflache 6C stellt 
eine Schleifeone 33 dar, in welcher aufgrund der Tatsache, dass das 
Schleifwerkzeug und das Werkstuck rotationssymmetrische Teile sind, das die 
Entferaung des groBten SchleifaufinaBes, d i. das AufinaB an der Planseite der 
Lagerstelle, nur von wenigen Schleifkomem geleistet werden muss. Diese 
Schleifkomer in dieser seitlichen Zone an dem Schleifwerkzeug sind wahrend 
des SchleiJ^MTOzesses dadurch am hochsten belastet Die in radialer Richtung 
des Schleifwerkzeuges (also entgegen der Einstechrichtung in das Werkstuck 
30) dahinterliegenden Schleifkomer nehmen am eigentlichen SchleiQirozefl 
faktisch nicht teil. Die Abrichtzyklen richten sich also im Wesentlichen nach 
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dem VerschleiS an dieser Stelle. Da jedoch gemaB der Figur 8b) bei dem 
erfindungsgemaBen Schleifwerkzeug ein gleicbmaBiges Abrichten sowohl an 
der Umfangsflache 6B (nicht dargestellt), 6A als auch 6C erfolgen kann, kann 
die Schlei&cheibe unmer wieder so abgerichtet und um das Abrichtmafi in der 
5 Breite nachgestellt werden^ dass die zu schleifende W^kstuck-Endkontur 32 
inuner wieder erzielbar ist. Damit kann die Standzeit des Werkzeuges 
erheblich vergrSBert werden. Andererseits kann das Schleifweikzeug durch 
das Abrichten in dem gesamtm Schleifbereich wieder so hergestellt werden, 
dass eine stets "scharfe" nnd schleifEreudige Schleifscheibe nach dem 
10 Abrichten entsteht. Dadurch werden durch Warmeeinwirkung am Weikstiick 
ansonsten gegebenenfalls entstehende Gefugeverandenmgen vennieden. 

Figur 10 zeigt ein Schleifwerkzeug gemaB einer Weiterbildung der Erfindimg, 
bei welchem die Zwischenramne 25 zwischen den Schleifecheibenteilen 5 und 

15 7 von einem Kuhhnittel 26 durchstromt werden. Das Kiihhnittel wild 
voizugsweise in axialer Richtung dem Schleifweikzeug zugefuhrt, was 
vorzugswdise nnter Druck erfolgen kann. Innerhalb der Zwischenraume 25 
wird einerseits durch den Druck andererseits durch die Zentrifiigalwirkung, 
welcher das Kuhhnittel durch die Rotation des Schleifwerkzeuges ausgesetzt 

20 ist, nach auBen, transportiert und kann so in der Trennfuge zwischen dem TeU 
5 und dem Teil 7 an der Umfangsflache, mithin direkt kn unmittelbaren 
Schleifl>ereich, austreten. Ein derartiges Schleifwerkzeug mit InnCTkuhlnng 
. kaim zusatzlich selbstverstandlich noch im Einsatz erne Aufienkuhlung 
erfahren, so dass es moglich ist, eine optimale Kuhhnittelzufuhrung in die 

25 gesamten Schleifbereiche zu erhalten. 

Ein weiterer Vorteil eines derartigen Schleifwerkzeuges mit Innenkuhlung 
besteht dazin, dass durch den permanenten Fluss an Kuhhnittel 26 die 
Tremifiigen zwischra den Teilen 5 und 7 permanent gereinigt werden xmd sich 
30 keine Schleifruckstande in diesen Trennfiigen sammeln konoaen. 
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Der ixbrige Aufbau des erfindungsgemaBen Schleifwerkzeuges ent^iicht im 
Wesendichen dem gemafi Figur L 
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Bezugsziffemliste 

1 Schleifwerkzeug 



2 


Schleifspindel 


3 


Spannflanscli 


4 


Spannschxaube 


5 


(Schleifweikzeiig-)Teil 


6 


ScihleifflSchea 


6A,B 


ScUeifQadiea-Um£mgsbereicli 


6C,D 


SchleifQachea'-Seiteiiflacheii 


7 


(Schleifweikzeug)-Teil 


8 


auBere 2^entriersdixdter/Zentrierbund 


9 


aufiere Seitenfiache des Schlei&cheiben-artigen Korpers 


10 


aufiere Seitenfiache des Schlei&cheiben-artigen Koipers 


11 


Skala fur VersteUmechanismus 


12 


Spannschraube fur Varstellmechaiiismvis 


13 


Spanngewindestift 


14 


Innere Zeatrierschulter/Zentiieibund 


15 


Ubergreifiing 


16 


tibergreifung 


17 


Umfan^Iizde 


18 


Obecflache senkrecfat zur Drehachse 


19 


OberflSche senkrecht zur Drehachse 


20 


Ober£19che geaeigt zur Drehachse 


21 


Oberflache geneigt zur Drehachse 


22 


Drehachse 


23 


Stellschraube 


24 


Widerlageflache 


25 


Zwischenraum 


26 


Kuhlmittel 


27 


Abrichtrad 


28 


Diamantbelag 
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29 Schleifscheibea-Kontur vor dan Abrichten 
. 30 Werkstuck 

31 Werkstack-Rohkontur 

32 Weikstiick-Endkontur 
s 33 Schleifflidie 
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Patentanspruche 

1. Schleifwetkzeug (1), welches aus zumindest zwei ISsbar miteinander 
verbundenen Teilea (5, 7) besteht, welche einen Schleifecheiben-artigen 
KSxper mit eineac am Umfiingsberdidi unterbrochenea ausgebildeten 
Schleifflache (6) ausbilden, wobd die Teile (5, 7) mit einem 
Verstellmechaiiismus so relativ zueinander verstellbar imd in der jeweiligen 
Verstellung fixierbar sind, dass der Schleifscheiben-artige Koiper bezuglich 
seiner Schleifbreite einstellbar ist. 

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, bei welchem die Schleifbreite 
mittels des Verstellmechanismus stufenlos einstellbar ist. 

3. Schleifwerkzeug (1) nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die Teile (5, 
7) auf ihren einander 2aweisenden axialen Seiten jeweils formkongruente 
Verzahnungen aufweisen. 

4. Schleifwerkzeug (1) nach euxem der Anspruche 1 bis 3, bei welchem 
die Verzahnungen bezuglich ein^r gedaditen Um&ngslinie (17) im 
Umfangsbefeich wechselseitige Ubergreifungen (15,16) dieser Umfangslinie . 
(17) ausbilden. 

5. Schleifwerkzeug (1) nach Anspruch 3 oder 4, bei welchem die 
Verzahnungen an ihren einander zuweisenden axialen Seiten Oberflachen (18, 
19 bzw. 20, 21) aufweisen, welche in im Wesentlichen senkrecht (18, 19) oder 
geneigt (20, 21) zu dessen Drehachse (22) verlaufenden Ebenen angeordnet 
sind. 

6. Schleifwerkzeug (1) nach Anspruch 4, bei welchem die Form von 
durch die Ub^greifungen gebildeten Eingriffikanten der zwei Teile (5, 7) am 
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AuBeninnfang beziiglich der gedachten Umfangslinie (17) treppenformig, 
trapez£)tinig, sagezahnartig, wellenfonnig oder spitzzahnformig oder eine 
Kombination davon ist 

5 7. " Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei welchem der 
'Schlei&cheiben-artige Kdiper zumindest an einer seiner aufieren SeitCTflachen 
(9, 10) eine SchleifElache aufweist 

8. Schleifwerkzeug (1) nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei welchem 
10 der Schlei&cheiben-artige Korper eine am zwei umfangsmaBig geteilten 

scheibenartigen Halften bestehende Schleifscheibe ausbildet, welche an beiden 
Seitenbereichen Schleifbereiche (6C, 6D) aufweist, mit welchen ein 
gewunschtes zu schleifendes Breitenmafi in einem Einstech-Schleifvorgang 
schleifbar ist 

15 

9. Schleifwerkzeug (1) nach einem der Anspruche 1 bis 8, bei welchem 
dessen Telle (5,6) so ausgebildet sind, dass bei jeder einstellbaren 
Schleifbreite beim Schleifen Schleifinittel in jeden Bereich der Breite des zu 
schleifend^ Schleifbereiches gelangt. 

20 

10. Schleifwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 9, deren zwei Teile 
(S, 7) CBN-Schleifixiittel oder Diamant-Schleifmittel, insbesondere in Form 
von Belag, aufweisen. 

25 11. Schleifwerkzeug (1) nach einem der Anspruche 1 bis 10, bei welchem 
der Verstelhnechanismus zum Verstellen xmd Fixieren der zwei Teile (5, 7) 
relativ zueinander zumindest drei Einstell-A^erstell-Einheiten (11, 23) 
aufweist, welche umfangsmaBig .mit im Wesentlichen gleichem Wiiikel 
beabstandet angeordnet sind, wobei die Fixierung der Teile (5, 7) zueinander 

30 mittels einer Zentriereiiirichtung, insbesondere eines Zentrierbundes (8), 
erfolgt 



12. Schleifwerkzeug (1) nach Anspruch 11, bei welchem die Einstell-/ 
Verstell-Einheiten (11, 23) in radialer Richtung so weit aufiea angeordnet sind, 
dass die Teile (5, 7) beziiglich ihres in der Umfangsflache eine Trennfiige 
bildenden Abstandes zueinander nach erfolgter Fixienmg ihxer jeweiligen 
Breiteaeinstellung zumindest im Wesentlichen nicht gespreizt werden. 

13. Schleifwerkzeug (1) nach Anspruch 11 oder 12, bei welchem die 
Einstell-A^erstell-Einheiten (1 1, 23) mechanisch manuell betatigbar sind. 

14. Sdileifwerkzeug (1) nach Anspruch 11 oder 12, bei welchem die 
Einstell-ZVerstell-Einheiten automatisch betatigbar sind. 

15. Schleifwericzeug (1) nach einem der Anspruche 1 bis 14, dessen 
eingestellte Breite fiber eine Skala (1 1) ablesbar bzw. einstellbar ist. 

16. Schleifwerkzeug (1) nach einem der Anspruche 1 bis 15, bei welchem 
zwischen den Teilen (5, 7) in jeder Breiteneinstellxmg Zwischenraume (25) 
ausgebildet sind, iiber welche Kiihhnittel (26) bis unmittelbar in die 
SchleifQache (6) fuhrbar ist. 
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Zusaminenfassimg 



Es wird ein SchleifWerkzeag 1 bereitgesteUt, welches aus zumindest zwei losbar 
miteinander verbundenen Teilea 5, 7 besteht Beide Teile 5, 7 bilden einen 
ScWeifedieiben-artigeii K5iper mit einer am Umfengsberdch unteibrodieneii 
SchleifQache, wobei die Tefle 5, 7 xnit einem VetsteUmecihanismus so relativ 
zuanander versteUbar \md in der jeweiUgen Verstellimg fixierbar sind, dass der 
ScUeifecheibeii-artige Koiper bezuglich seiner Schleifbreite einsteUbar ist 
Voizugsweise erfolgt diese Einstellung stufenlos. Die Sdileiftreiten-Einstdlxmg kann 
fur eine zu schleifende variable Schleifbreite sowie auch fiir eine im 
Einstechschleifverfahren zu schleifende nachstellbare Schleifbreite vorteilhaft 
angewendet werden. 

[Fig. 1] 
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Fig. 2. 
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Fig. 5 




Fig, 7 
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